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Abstract of DE1 9922960 

The invention relates to an exhaust gas cleaning system for 
at least removing nitrogen oxides contained in the exhaust 
gas of a combustion source. The inventive exhaust gas 
cleaning system comprises an ammonia producing catalytic 
converter (5) for producing ammonia by using constituents of 
at least a portion of the exhaust gas emitted by the 
combustion source (1) during operating phases in which 
ammonia is produced. The exhaust gas cleaning system also 
comprises a nitrogen oxide reduction catalytic converter (4) 
which is arranged downstream from the ammonia producing 
catalytic converter and which is provided for reducing 
nitrogen oxides contained in the emitted exhaust gas of the 
combustion source by using the produced ammonia as a 
reducing agent. According to the invention, a plasma 
generator (6) is connected upstream from said ammonia 
producing catalytic converter (5) and serves to produce, 
using plasma technology, reactive particles which consist of 
the constituents of the exhaust gas fed to the ammonia 
producing catalytic converter and which promote the 
ammonia producing reaction during operating phases in 
which ammonia is produced. This ensures an adequate 
production of ammonia also in the case of relatively low 
exhaust gas temperatures. The invention also relates to the 
use of said exhaust gas cleaning system, for example, for 
cleaning the waste gas of motor vehicle internal combustion 
engines which are mainly operated with a lean mixture. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unter lag en entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Abgasreinigungsanlage mit interner Ammoniakerzeugung zur Stickoxidreduktion 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Abgasreinigungs- 
anlage zur Reinigung des Abgases einer Verbrennungs- 
quelle wenigstens von darin enthaltenen Stickoxiden mit 
einem Ammoniakerzeugungskatalysator zur Erzeugung 
von Ammonia k unter Verwendung von Bestandtetlen we- 
nigstens eines Teils des von der Verbrennungsquelle 
emittierten Abgases wahrend Ammoniakerzeugungs-Be- 
triebsphasen und mit einem nachgeschalteten Stickoxid- 
reduktionskatalysator zur Reduktion von im emittierten 
Abgas der Verbrennungsquelle enthaltenen Stickoxiden 
unter Verwendung des erzeugten Ammoniaks als Reduk- 
tionsmittel. 

ErfindungsgemaS ist dem Ammoniakerzeugungskataly- 
sator ein Plasmagenerator zur plasmatechnischen Erzeu- 
gung von die Ammoniakerzeugungsreaktion fordernden, 
reaktiven Teilchen aus Bestandteilen des dem Ammoniak- 
erzeugungskatalysator zugefuhrten Abgases wahrend 
der Ammoniakerzeugungs-Betriebsphasen vorgeschal- 
tet. Dies gewahrleistet erne ausreichende Ammoniaker- 
zeugung auch bei relativ niedrigen Abgastemperaturen. 
Verwendung z. B. zur Reinigung des Abgases von uber- 
wiegend mager betriebenen Kraftfahrzeug-Verbren- 
nungsmotoren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Abgasreinigungsan- 
lage zur Reinigung des Abgases einer Verbrennungsquelle 
wenigstens von darin enthaltenen Stickoxiden nach dem 5 
Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Abgasreinigungsanlagen dieser Art werden insbesondere 
zur Abgasreinigung bei Kraftfahrzeug-Verbrennungsmoto- 
ren verwendet und sind z. B. in den Offenlegungsschriften 
EP0 802 315A2 und WO 97/17532 A 1 bcschriebcn. Sie io 
beinhalten einen Stickoxidreduktionskatalysator zur selekti- 
ven katalytischen Reduktion von im emittierten Abgas der 
Verbrennungsquelle enthaltenen Stickoxiden unter Verwen- 
dung von Ammoniak als Reduktionsmittel, abgekiirzt. als 
SCR-Verfahren bezeichnet. Ura den Ammoniak oder ein 15 
Vorlauferprodukt nicht als Vorrat in einem Tank bereithalten 
zu mussen, ist dem Stickoxidreduktionskatalysator ein Am- 
moniakerzeugungskatalysator vorgeschaltet, der den beno- 
tigten Ammoniak unter Verwendung von Bestandteilen we- 
nigstens eines Teils des von der Verbrennungsquelle emit- 20 
tierten Abgases wahrend entsprechender Ammoniakerzeu- 
gungs-Betriebsphasen intern erzeugt, speziell durch eine 
Synthesereaktion von Wasserstoff und Stickstoffmonoxid. 
In diesen Ammoniakerzeugungs-Betriebsphasen wird fur 
das dem Ammoniakerzeugungskatalysator zugefiihrte Ab- 25 
gas ein fettes Luftverhaltnis eingesteilt, um ausreichend 
Wasserstoff zur Verfiigung zu haben. Unter fettem und ma- 
gerem Luftverhaltnis, auch Lambdawert genannt, wird hier- 
bei wie iiblich eine von der stochiometrischen Zusammen- 
setzung in Richtung kraftstoffreich bzw. sauerstoffreich ab- 30 
weichende Zusammensetzung des Abgases bzw. des zuge- 
horigen, in der Verbrennungsquelle verbrannten Brennstoff- 
gemischs verstanden. Dabei wird unter anderem schon aus 
Kraftstoffverbrauchsgrunden angestrebt, die Verbrennungs- 
quelle moglichst viel im Magerbetrieb und moglichst wenig 35 
im Fettbetrieb zu betreiben, z. B. dadurch, daB langere Ma- 
gerbetriebsphasen mit kurzzeitigen Fettbetriebsphasen ab- 
wechseln oder im Fall einer mehrzylindrigen Brennkraftma- 
schine nur ein Teil der Zylinder bevorzugt ebenfalls nur zeit- 
weise fett, die iibrigen Zylinder dagegen kontinuierlich ma- 40 
ger betrieben werden. 

Als Ammoniakerzeugungskatalysator wird iiblicherweise 
ein Dreiwegekatalysator eingesetzt, der als Katalysatorma- 
terial z. B. Pt und/oder Rh auf einem y-A^Os-Trager bein- 
haltet, das geeignet ist, die Synthesereaktion von Wasser- 45 
stoff und Stickstoffmonoxid zu Ammoniak zu katalysieren. 
Es zeigt sich jedoch, daB ohne weitere MaBnahmen die Se- 
lektivitat fur eine effektive Ammoniakbildung durch diese 
Synthesereaktion erst bei ausreichend hoher Temperatur in 
der GroBenordnung ab etwa 250°C bis 300°C gegeben ist. 50 
Dies liegt vor allem daran, daB die Selektivitat dieser kataly- 
tischen Ammoniaksynthesereaktion erst ab dieser Tempera- 
tur auf einen fur die Praxis brauchbaren Wert ansteigt. 

Der Erfindung liegt als technisches Problem die Bereit- 
stellung einer Abgasreinigungsanlage der eingangs genann- 55 
ten Art zugrunde, bei der im Ammoniakerzeugungskataly- 
sator Ammoniak auch schon bei relativ niedrigen Tempera- 
turen unterhalb von etwa 250°C bis 300°C in nennenswerten 
Mengen synthetisiert werden kann und als Reduktionsmittel 
zur Stickoxidreduktion zur Verfiigung steht. 60 

Die Erfindung lost dieses Problem durch die Bereitstel- 
lung einer Abgasreinigungsanlage mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1. Diese Anlage beinhaltet charakteristischer- 
weise einen dem Ammoniakerzeugungskatalysator vorge- 
schalteten Plasmagenerator. Von diesem wird wenigstens 65 
zeitweise wahrend der Ammoniakerzeugungs-Betriebspha- 
sen ein Plasma gencriert, durch welches das anschlieBend 
dem Ammoniakerzeugungskatalysator zugefiihrte Abgas 
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hindurchgeleitet wird. Die Plasmaerzeugungsparameter 
werden dabei so eingesteilt, daB aus Bestandteilen des hin- 
durchgeleiteten Abgases reaktive Teilchen, wie H-, OH- 
und/oder C^H-Radikale, gebildet werden, welche die Am- 
moniakerzeugungsreaktion im Ammoniakerzeugungskata- 
lysator fordern. Damit kann speziell im niedrigen Tempera- 
turbereich, in welchem die Ammoniaksynthesereaktion aus 
den Abgasbestandteilen ohne weitere Hilfsmittel nicht ef- 
fektiv ablauft, bereits Ammoniak in merklicher Menge in- 
tern erzeugt werden, der dann zur Stickoxidreduktion zur 
Verfiigung steht. Eine externe Zudosierung von Ammoniak 
oder eines Vorlauferprodukts in diesen Zeitraumen mit rela- 
tiv niedriger Ammoniakerzeugungskatalysatorteiriperatur 
kann daher im allgemeinen entfallen, ohne daB auf eine ef- 
fektive, ammoniakbasierte Stickoxidreduktion verzichtet 
werden muB. 

Bei einer nach Anspruch 2 weitergebildeten Abgasreini- 
gungsanlage sindMittel zur Erfassung der Ammoniakerzeu- 
gungskatalysatortemperatur und eine Plasmasteuereinheit 
dergestalt vorgesehen, daB wahrend der Ammoniakerzeu- 
gungs-Betriebsphasen das Plasma zur Erzeugung reaktiver 
Teilchen genau in den Zeitraumen bereitgestellt wird, in de- 
nen die Temperatur des Ammoniakerzeugungskatalysators 
unterhalb eines vorgebbaren Temperaturschwellwertes liegt. 
Dieser ist zweckmaBigerweise so gewahlt, daB bei Tempera- 
turen uber dem Schwellwert eine effektive Ammoniaksyn- 
these im Ammoniakerzeugungskatalysator auch ohne die 
plasmatechnisch erzeugten reaktiven Teilchen bewirkt wird. 
In einer weiteren, bevorzugten Ausgestaltung dieser MaB- 
nahme ist die betreffende Plasmasteuereinheit auf einen 
Temperaturschwellwert zwischen 200°C und 300°C ausge- 
legt, vorzugsweise auf einen solchen von etwa 250°C. Es 
zeigt sich, daB unterhalb dieses Temperaturbereichs eine ef- 
fektive plasmagestiitzte Ammoniaksynthese und oberhalb 
dieses Temperaturbereichs eine effektive Ammoniaksyn- 
these schon ohne zusatzliche Plasmaaktivierung bewirkt 
werden kann. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgendbeschrie- 
ben. 

Die einzige Figur zeigt ein schematisches Blockdia- 
gramm einer Brennkraftmaschine mit zugeordneter Abgas- 
reinigungsanlage. 

Die gezeigte Abgasreinigungsanlage dient zur Reinigung 
des Abgases einer Verbrennungsquelle in Form eines Vier- 
zylinder-Verbrennungsmotors 1, wie er insbesondere in 
Kraftfahrzeugen als uberwiegend mager betriebene Brenn- 
kraftmaschine einsetzbar ist. Von den vier Zylindern 2a bis 
2d sind ein erster und zweiter Zylinder 2a, 2b parallel an ei- 
nen ersten Abgas lei tungszweig 3a und ein dritter und vierter 
Zylinder 2c, 2d an einen zum ersten parallelen zweiten Ab- 
gasleitungszweig 3b angeschlossen. Beide Abgasleitungs- 
zweige 3a, 3b munden gemeinsam in einen Stickoxidreduk- 
tionskatalysator 4. Im zweiten Abgasleitungszweig 3b ist 
stromaufwarts des Stickoxidreduktionskatalysators 4 ein 
Ammoniakerzeugungskatalysator 5 angeordnet. Dieser 
kann z. B. von einem Dreiwegekatalysator gebildet sein, der 
ein Pt- und/oder Rh-Katalysatormaterial auf einem 7-AI2O3- 
Tragermaterial beinhaltet, das in der Lage ist, bei ausrei- 
chend hoher Temperatur die Synthese von Ammoniak aus 
Wasserstoff und Stickstoffmonoxid gemaB der Reaktions- 
gleichung 

5/2 • H 2 + NO — NH 3 + H 2 0 

zu katalysieren. Wenn keine anderweitigen MaBnahmen ge- 
troffen werden, laBt sich damit Ammoniak bei Temperatu- 
ren von mindestens etwa 250°C bis 300°C mit ausreichen- 
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der Selektivitat synthetisieren. Der Ammoniak kann dann 
im Stickoxidreduktionskatalysator 4 als Suckoxidredukli- 
onsmittel eingesetzt. werden. 

Urn auch bei niedrigeren Temperaturen unterhalb von 
etwa 250°C bis 300°C schon rnerkliche Mengen an Ammo- 5 
niak zur Stickoxidreduktion bereitstellen zu konnen, ist dem 
Ammoniakerzeugungskatalysator 5 im zweiten Abgasiei- 
tungszweig 3b ein Plasmagenerator 6 vorgeschaltet. Mit 
dem Plasmagenerator 6 kann an der betreffenden Stelle im 
zweiten Abgasleitungszweig 3b ein Plasma geziindet wer- 10 
den, durch welches das vom dritten und vierten Zylinder 2c, 
2d der Brennkraftmaschine 1 emittierte, iiber den zweiten 
Abgasleitungszweig 3b gefuhrte Abgas vor Erreichen des 
Ammoniakerzeugungskatalysators 5 hindurchgeleitet wird. 
Die Plasmaparameter werden so gewahlt, daB aus im durch- 15 
stromenden Abgas enthaltenen Bestandteilen reaktive Teil- 
chen, insbesondere Radikale, gebildet werden, welche die 
Ammoniaksynthesereaktion im nachfolgenden Ammoniak- 
erzeugungskatalysator 5 begiinstigen, wie H-, OH- und 
O2H- Radikale. Der Plasmagenerator 6 wird von einer Plas- 20 
masteuereinheit angesteuert, die im gezeigten Beispiel von 
einem Motorsteuergerat 7 gebildet ist, das zusatzlich die 
Brennkraftmaschine 1 und die ubrigen Komponenten der 
Abgasreinigungsanlage nach herkommlichen Steuerungs- 
prinzipien steuert. 25 

Dabei kann der Plasmagenerator 6 von der Plasmasteuer- 
einheit 7 in Abhangigkeit von der Temperatur des Ammoni- 
akerzeugungskatalysators 5 gesteuert werden. Zur Erfas- 
sung der Ammoniakerzeugungskatalysatortemperatur ist im 
zweiten Abgasleitungszweig 3b zwischen Plasmagenerator 30 
6 und Ammoniakerzeugungskatalysator 5 ein Temperatur- 
sensor 8 vorgesehen, der die Temperatur des dortigen Ab- 
gasstroms miBt, die ein eindeutiges MaB fur die Temperatur 
des von diesem Abgasstrom aufgeheizten Ammoniakerzeu- 
gungskatalysators 5 ist. Es versteht sich, daB alternativ die 35 
Ammoniakerzeugungskatalysatortemperatur auch auf an- 
dere Weise erfaBt werden kann, z. B. durch einen Tempera- 
tursensor direkt im Ammoniakerzeugungskatalysator 5 oder 
durch eine indirekte Abgastemperaturbestimmung aus den 
Betriebsparametern der Brennkraftmaschine 1. 40 

Mit dem gezeigten Aufbau laBt sich folgende vorteilhafte 
Betriebsweise fiir die Brennkraftmaschine 1 und die zuge- 
horige Abgasreinigungsanlage realisieren. Die Brennkraft- 
maschine 1 wird schon aus Krafts toffverbrauchsgriinden 
moglichst viel im Magerbetrieb gefahren. Dazu konnen die 45 
beiden ersten Zylinder 2a, 2b kontinuierlich mit magerem 
LufVKraftstofT-Gemisch, d. h. mit Luft/Kraftstoff-Verhalt- 
nissen X grbBer als der stochiometrische Wert eins, betrie- 
ben werden. Dementsprechend liegt das Luftverhaltnis X des 
von diesen beiden Zylindem 2a, 2b in den ersten Abgaslei- 50 
tungszweig 3a emittierten Abgases iiber dem stochiometri- 
schen Wert eins. Eine solche Abgaszusammensetzung weist 
neben uberschiissigem Sauerstoff in der Regel auch eine er- 
hohte Menge an Stickoxiden auf. Um diese im Stickoxidre- 
duktionskatalysator 4 wirksam durch selektive katalytische 55 
Reduktion mit Ammoniak als Reduktionsmittel umsetzen 
zu konnen, wird iiber den zweiten Abgasleitungszweig 3b 
der benotigte Ammoniak im laufenden Betrieb erzeugt. 

Dazu werden der dritte und vierte Zylinder 2c, 2d wenig- 
stens zeitweise in entsprechenden Ammoniakerzeugungs- 60 
Betriebsphasen mit einem fetten Luft/KraftstofT-Gemisch 
betrieben. Dementsprechend liegt das Luftverhaltnis X des 
von diesen Zylindern 2c, 2d in den zweiten Abgasleitungs- 
zweig 3b emittierten Abgases unter dem stochiometrischen 
Wert eins. Eine solche Abgaszusammensetzung enthalt ne- 65 
ben unverbrannten Kohlenwasserstoffen zusatzlich auch 
Wasserstoff und eine gewisse Menge Stickoxide. Je nach der 
anhand einer Abgastemperaturmessung durch den Tempera- 



tursensor 8 oder auf andere Weise ermittelten Temperatur im 
Ammoniakerzeugungskatalysator 5 wird der Plasmagenera- 
tor 6 ein- und ausgesch alter. 

Speziell bleibt der Plasmagenerator 6 abgeschaltet, so- 
lange die Ammoniakerzeugungskatalysatortemperatur iiber 
einem vorgegebenen Temperaturschwellwert liegt, der vor- 
zugsweise auf ca. 250°C, allgemein auf einen geeigneten 
Wert z. B. im Bereich zwischen 200°C und 300°C festge- 
setzt wird. Der jeweils fallabhangig am besten geeignete 
Temperatursollwert kann an der Plasmas teuereinheit einge- 
stellt werden. In diesem hoheren Temperaturbereich durch- 
quert der angefettete Abgasstrom im zweiten Abgaslei- 
tungszweig 3b unbeeinfluBt den Plasmagenerator 6 und ge- 
langt in den Ammoniakerzeugungskatalysator 5, in wel- 
chem aus den Abgasbestandteilen Wasserstoff und Stick- 
stoffmonoxid gemaB der obigen Synthesereaktion Ammo- 
niak erzeugt wird. Bei diesen Temperaturen von mehr als 
etwa 250°C bis 300°C lauft die Synthesereaktion mit hoher 
Selektivitat unter der katalytischen Wirkung des dortigen 
Katalysatormaterials und damit sehr effektiv ab. Der er- 
zeugte Ammoniak gelangt mit dem Abgasstrom des zweiten 
Abgasleitungszweiges 3b zum Stickoxidreduktionskataly- 
sator 4, wo er als Reduktionsmittel zur selektiven katalyti- 
schen Reduktion der Stickoxide wirkt, die in den beiden, 
dem Stickoxidreduktionskatalysator 4 zugefuhrten Abgast- 
eilstromen der parallelen Abgasleitungszweige 3a, 3b ent- 
halten sind. Bei dieser Reduktionsreaktion werden die 
Stickoxide zu Stickstoff unter Bildung von Wasser redu- 
ziert. 

Wenn wahrend der Ammoniakerzeugungs-Betriebsphase 
die Ammoniakerzeugungskatalysatortemperatur unterhalb 
des vorgegebenen Schwellwertes liegt, wird der Plasmage- 
nerator 6 durch die Plasmasteuereinheit 7 aktiv betrieben. 
Das vom dritten und vierten Zylinder 2c, 2d in den zweiten 
Abgasleitungszweig 3b emittierte Abgas durchquert dann 
im Plasmagenerator 6 das geziindete Plasma, wodurch die 
erwahnten reaktiven Teilchen, vor allem H-, OH- und/oder 
02H-Radikale, gebildet werden, die mit dem Abgasstrom 
zum Ammoniakerzeugungskatalysator 5 gelangen und dort 
bewirken, daB die Ammoniaksynthesereaktion trotz der bei 
diesen niedrigen Temperaturen noch niedrigen Selektivitat 
beziiglich Ammoniakbildung schon in einem MaB. ablauft, 
das zur Bereitstellung einer fur die nachfolgende Stickoxid- 
reduktion im Stickoxidreduktionskatalysator 4 geniigenden 
Ammoniakmenge ausreicht. Sobald dann durch den weite- 
ren Betrieb der Brennkraftmaschine 1 die Abgastemperatur 
iiber den Temperaturschwellwert ansteigt, schaltet die Plas- 
masteuereinheit 7 den Plasmagenerator 6 ab. 

Je nach Anwendungsfall wechseln beim Betrieb des drit- 
ten und vierten Zylinders 2c, 2d und der zugehorigen Ab- 
gasreinigungskomponenten im zweiten Abgasleitungszweig 
3b die beschriebenen Ammoniakerzeugungs-Betriebspha- 
sen, in denen eine fette Abgaszusammensetzung fur das den 
Ammoniakerzeugungskatalysator 5 durchstromende Abgas 
eingestellt wird, mit Magerbetriebsphasen ab, in denen diese 
beiden Zylinder 2c, 2d mit magerem Luft/Kraftstoff-Ge- 
misch betrieben werden, oder es erfolgt kontinuierlich der 
beschriebene Ammoniakerzeugungsbetrieb. Wenn der dritte 
und der vierte Zylinder 2c, 2d wenigstens zeitweise auch im 
Magerbetrieb gefahren werden, halt die Plasmasteuereinheit 
7 den Plasmagenerator 6 in diesen Magerbetriebsphasen ab- 
geschaltet. Der nachgeschaltete Dreiwegekatalysator 5 dient 
wahrend der Magerbetriebsphasen nicht primar der Ammo- 
niaksynthese, sondern erfullt vorrangig seine fiir einen Drei- 
wegekatalysator ubliche Abgasreinigungsfunktion zur Rei- 
nigung eines mageren Abgasstroms. Ein solcher zeitweiser 
Magerbetrieb des in Fettbetriebsphasen Ammoniak erzeu- 
genden Systemteils ist insbesondere dann mdglich, wenn 
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eine Ammoniakspeicherkomponente vorhanden ist, z. B. 
dadurch, daB der Anunoniakcrzeugungskatalysator 5 oder 
der Stickoxidreduktionskatalysator 4 eine gewissen Ammo- 
niakspeicherfahigkeit besitzen oder ein zusatzlicher Ammo- 
niakspeicher, z. B. in Form eines Ammoniakadsorptionska- 5 
talystors, zwischen dem Ammoniakerzeugungskatalysator 5 
und dem Stickoxidreduktionskatalysator 4 angeordnet ist. Tn 
diesem Fall wird das System so ausgelegt, daB der ammoni- 
akerzeugende Systemteil in den Ammoniakerzeugungs-Be- 
triebsphasen mehr Ainmoniak erzeugt als zur gleichen Zeit to 
fur die Stickoxidreduktion benotigt wird, so daB der uber- 
schiissige Ammoniak zwischengespeichert werden kann 
und in einer anschiieBenden Magerbetriebsphase des ammo- 
niakerzeugenden Systemteils zur kontinuierlichen Stick- 
oxidreduktion zur Verfugung stent. 15 

Als eine weitere Variante kann in herkommlicher Weise 
ein Systembetrieb mit wechselnden Stickoxidadsorptions- 
und Stickoxiddesorptionsphasen vorgesehen sein, wozu die 
Abgasreinigungsanlage dann wenigstens einen entsprechen- 
den Stickoxidadsorber an geeigneter S telle im Abgasstrang 20 
aufweist, z. B. vor oder hinter dem Ammoniakerzeugungs- 
katalysator 5 oder in einem zu dessen Abgasleitungszweig 
parallelen Abgasleitungszweig. 

Es versteht sich, daB sich die erfindungsgemaBe Kombi- 
nation von Ammoniakerzeugungskatalysator und vorge- 25 
schaltetem, abgastemperaturabhangig steuerbarem Plasma- 
generator auBer fur das gezeigte Beispiel auch fur Systeme 
mit einer anderen instationaren oder stationaren Verbren- 
nungsquelle mit zugehdrigem, aus einem oder mehreren 
parallelen Teilstrangen bestehendem Abgasstrang anwen- 30 
den laBt. Des weiteren versteht sich, daB die Abgasreini- 
gungsanlage in nicht gezeigter Weise je nach Bedarf weitere 
herkornmliche Abgasreinigungskomponenten beinhalten 
kann. 

In alien Fallen ermoglicht es die Erfindung, wie anhand 35 
der oben erwahnten Beispiele deutlich wird, im Abgas einer 
Brennkraftmaschine oder einer beliebigen anderen instatio- 
naren oder stationaren Verbrennungsquelle enthaltene Stick- 
oxide durch selektive katalytische Reduktion mit intern er- 
zeugtem Ammoniak als Reduktionsmittel in einem breiten 40 
Abgastemperaturbereich zwischen etwa 200°C und etwa 
500°C oder allgemeiner zwischen etwa 150°C und etwa 
700°C umzusetzen, wobei es in der Regel nicht notwendig 
ist, Ammoniak oder ein Vorlauferprodukt, wie z. B. Harn- 
stoff, in einem Vorratstank bereitzuhalten. 45 

Patentanspriiche 

1 . Abgasreinigungsanlage zur Reinigung des von einer 
Verbrennungsquelle, insbesondere eines Kraftfahr- 50 
zeug-Verbrennungsmotors, emittierten Abgases wenig- 
stens von darin enthaltenen Stickoxiden mit 

- einem Ammoniakerzeugungskatalysator 5) zur 
Erzeugung von Ammoniak unter Verwendung 
von Bestandteilen wenigstens eines Teils des von 55 
der Verbrennungsquelle (1) emittierten Abgases 
wahrend Ammoniakerzeugungs-Betriebsphasen 
und 

- einem dem Ammoniakerzeugungskatalysator 
nachgeschalteten Stickoxidreduktionskatalysator 60 

(4) zur Reduktion von im emittierten Abgas der 
Verbrennungsquelle enthaltenen Stickoxiden un- 
ter Verwendung des erzeugten Ammoniaks als 
Reduktionsmittel, gekennzeichnet durch 

- einen dem Ammoniakerzeugungskatalysator 65 

(5) vorgeschalteten Plasmagenerator (6) zur plas- 
matechnischen Erzeugung von die Ammoniaker- 
zeugungsreaktion im Ammoniakerzeugungskata- 
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lysator fordernden, reaktiven Teilchen aus Be- 
standteilen des dem Ammoniakerzeugungskataly- 
sator zugefuhrten Abgases wahrend der Ammoni- 
akerzeugungs-Betriebsphasen. 

2. Abgasreinigungsanlage nach Anspruch 1, weiter 
gekennzeichnet durch 

— Mittel (8) zur Ermittlung der Temperatur des 
Ammoniakerzeugungskatalysators (5) und 

- eine Plasmasteuereinheit (7), welche den Plas- 
magenerator (6) aktiviert halt, wenn die ermittelte 
Ammoniakerzeugungskatalysatortemperatur un- 
terhalb eines vorgebbaren Temperaturschwellwer- 
tes liegt, und sic deaktiviert halt, wenn die ennit- 
te 1 te A m mo n i akerzeugun gs k atal y s atortemperatu r 
oberhalb des vorgebbaren Temperaturschwellwer- 
tes liegt. 

3. Abgasreinigungsanlage nach Anspruch 2, weiter 
dadurch gekennzeichnet, daB die Plasmasteuereinheit 
(7) auf einen Temperaturschwellwert zwischen 200°C 
und 300°C, vorzugs weise etwa 250°C, ausgelegt ist. 
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